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Description 

The present invention concerns a method for the 
production of coated panels according to the preamble 
of claim 1 and a coated panel according to the preamble 5 
of claim 8. 

In particular the invention concerns a method for 
the production of internal panels for motor vehicles, of 
the type used as coating panels, covering or supporting 
panels, battery covers and the like. to 

Several techniques are known for producing coated 
panels by coupling a supporting layer with a coating, 
generally consisting of a PVC sheet shaped as "imita- 
tion leather" and possibly provided with fabric inserts. 

A first technique envisages to shape and simultane- is 
ously couple, by molding, the coating with a thermoplas- 
tic sheet-like support previously rendered able to be 
shaped by heating. Examples of this technique are 
described in the European patent applications EP-A-0 
401 649 and EP-A-0 416 216, both filed by COMMER 20 
S.pA 

An alternative technique proposes to shape a sup- 
port made of thermosetting material and to couple the 
support thus obtained with the desired coating by stick- 
ing. 

According to a further known technique, the sup- 
port, consisting of rigid polyurethane. is injected as 
foam into a mold in which a previously thermoformed 
coating is positioned. In this way the molding and cou- 
pling of the support are simultaneously obtained. 

EP-A-0320925 discloses a process to obtain 
coated panels according to which a coating material is 
positioned in a mold and a supporting material is 
injected on the back of it to be coupled to said coating 
material, as per the preamble of daim 1. The coating 
material is adhered to one half of the mold by applying 
vacuum to the conesponding portion of the mold and a 
gas is injected together with the supporting material to 
obtain a hollow panel. 

JP-A-55-213 discloses a process to produce cork 
pieces by injection molding a mixture of cork grains, a 
synthetic resin and a blending liquid. 

JP-A-55-15888 discloses a process to manufacture 
casings for watches, jewelry and car glove compart- 
ments according to which a decorative material is f irst 
brought into contact with a portion of a mold and then a 
molten resin is injected into the mold. 

A disadvantage shared by these techniques con- 
sists in the fact that a preshaping of the support or the 
coating is necessary. In case of the first mentioned tech- 
nique as well, the coating must be preshaped to obtain 
the desired "imitation leather" appearance; moreover, 
during shaping by molding, the material is drawn in a 
non uniform way, thus imitation leather loses part of the 
peculiar roughness of the surface with subsequent toss 
of the required aesthetic effect. 

A further disadvantage of the known techniques is 
given by the need of separately forming the staples nec- 
essary for some kinds of panels, and of fixing said sta- 



ples to the panel, generally by sticking them thereto, 
after the panel molding. 

The negative economical impact of such known 
manufacturing techniques is obvious. 

An object of the present invention is therefore that 
of proposing a method for the production of coated pan- 
els for motor vehicles which associates the steps of 
shaping and coupling, and allows to obtain a finished 
panel in a single operation. 

This object is achieved according to the invention 
by a method for the production of coated panels accord- 
ing to daim 1 . 

This object is further achieved by a coated panel 
according to daim 8. 

Particular embodiments of the invention are dis- 
dosed in the dependent claims. 

According to a preferential aspect of the invention, 
the coating material is not only shaped as tridimen- 
sional form, but also in correspondence with its own 
external surface so as to obtain an "imitation leather" 
effect during the injection molding el the support 

According to a further aspect of the invention, the 
panel is trimmed by shearing before it is removed from 
the mold. The invention will be now described with refer- 
ence to the accompanying drawings given with illustra- 
tive and not limiting purposes, where: 

- figures 1-5 schematically show the different steps 
of the method according to the invention. 

30 

ft is here pointed out that the word "panel" is meant 
to feature any type of a more or less shaped element, 
consisting of a coated self-bearing support. A preferen- 
tial kind of panel according to the invention, which is 
35 refened to in the present invention with no intention of 
limiting it thereto, is the one used for motor vehicles inte- 
riors, and comprises side panels, dashboards, support- 
ing panels, battery covers and the like. As previously 
mentioned, the method according to the invention envis- 
40 ages to position a coating made of a formable material 
inside the mold and to injed a second thermoplastic 
material, in plastic conditions and under pressure, into 
said mold, simultaneously shaping said first and said 
second material and coupling them with one another. 
45 Any type of material capable to be deformed by the 
injection pressure of the supporting material can be 
used as said formable coating material. Examples of 
suitable coating materials are the coatings used in the 
produdion of internal panels for cars, such as those 
so made of velvet-like fabric, felt-like stuff or non-woven 
fabric, posstoly coupled with a layer of foamed material, 
preferably PVC foam. It is also possible to use coating 
materials such as PVC films "imitation leather" type or 
with smooth surface, preferably coupled with fine jersey 
55 to improve seal with the support: polypropylene films 
and other films of other plastic materials which can be 
shaped under molding conditions. 

Any thermoplastic material susceptible of injection 
molding such as for instance PVC (poryvinylchloride) 



2 



3 



EP 0 497 335 B1 



4 



and vinyi resins in general can be used as supporting 
material: potyethytene. polypropylene and polyolefins in 
general: polyacrylate and polymethacrytate resins as 
well as polystyrene resins. 

Preferably the aforelisted resins are filled, in a way s 
known to the technique, with one or more inerts. A pre- 
ferred supporting material is constituted by polypropyl- 
ene filled with wood dust and commercialized under the 
name of "Woodstock" (Registered Trademark). 

According to a particularly advantageous configu- to 
ration of the invention, the supporting material is "Wood- 
stock" and the coating consists at least partly of a 
polypropylene film possibly provided with fabric inserts. 

Wrth reference first of all to figure 1 , the method 
according to the invention foresees to place a coating 1 , is 
to be fed step by step as a continuous rfobon from a roll 
2, in between the two halves 3 and 4 of a mold for injec- 
tion molding, provided with blankholders 5 ensuring 
sealing when the mold is closed (fig. 2) though allowing 
the coating enrichment necessary as a function of the 20 
shaping to be obtained. 

The thermoplastic supporting material 6* is then 
injected (fig. 3). Said injection is obviously performed on 
the coating 1 back, in a way known to the skilled in the 
art, namely rendering the supporting material plastic 25 
and injecting it under pressure. 

During this stage the supporting material 6\ 
injected under pressure, forces the coating 1 against 
the mold half 3 to adhere thereto and shapes it accord- 
ing to the configuration of the mold half 3. so 

According to a particularly advantageous feature of 
the invention, a formable coating material is used, con- 
sisting in sheets or ribbons of smooth thermoplastic 
material, the outer surface of which, namely the one vis- 
ible on the finished panel, is shaped during the molding 35 
stage according to the invention, so as to obtain a coat- 
ing with aesthetic effect type "imitation leather" simulta- 
neously with the panel production. 

When the panel is formed, it is trimmed (fig. 4) by 
shearing thanks to movable blades 6 housed in one or 40 
both half-molds. 

At this point the finished panel 7 is removed (fig. 5). 
All necessary manufacturing steps have thus been per- 
formed in a single operation: in fact the method accord- 
ing to the invention allows to obtain directly in the mold 45 
also the forming of staples or slots (not shown) with 
obvious advantages for the manufacturing time sched- 
ule. 

The invention will be now furtherty illustrated by 
means of the following example. so 



The preceding example was repeated several times 
replacing the portion of velvet fabric with a coating 
selected in sequence among the following ones: weft- 
warp fabric, jersey velvet ladderproof fabric, felt-like 
non-fabric stuff, not felt-like non-fabric stuff and PVC 
with or without support 

Claims 

1. A method for the production of coated panels (7), 
comprising the simultaneous coupling and molding 
of a thermoplastic supporting material (6") of said 
panel with the relevant coating material (1), and the 
steps of: positioning the coating material (t) made 
of formable material between the two halves (3.4) of 
a mould, closing said mould to seal it, injecting the 
supporting material (6 1 ), in plastic conditions and 
under pressure, into said mould, characterized in 
that it further comprises the steps of: sealing said 
mould by means of WankhoHers (5) located 
between said mould halves (3. 4); injecting said 
supporting material (6*) into said mould, to have a 
coating (1) enrichment and to simultaneously 
shape said coating (1) and said supporting material 
{&): and controlling the enrichment of said coating 

(1) within said mould by means of said blankholders 
(5)- 

2. A method according to daim 1, characterized in 
that said coating material (1) is fed step by step to 
the mould under the form of a continuous ribbon 

(2) . 

3. A method according to claim t or 2, characterized 
in using a coating material (1) with flat surface and 
in shaping said surface, during said moulding oper- 
ation, by means of the surface of said mould half (3) 
to obtain an "imitation leather" type effect. 

4. A method according to any claim 1 to 3, character- 
ized in that staples or slots are formed on said 
panel (7) in a single operation directly in the mould. 

5. A method according to any claim 1 to 4. character- 
ized in that said supporting material (6') is polypro- 
pylene filled with wood dust. 

6. A method according to claim 5. characterized in 
that said coating material (1) is at least partly a 
polypropylene film. 



EXAMPLE 

A portion of traditional velvet fabric is positioned 
into a pilot mold. Then a supporting material of faied 
(woodstock) polypropylene is injected at a temperature 
of approximately 200 degrees C. A perfect shaping of 
the fabric layer is obtained together with its excellent 
adhesion to the relevant support 



7. A method according to claim 1, characterized in 
that it also comprises a step in which the formed 
panel is trimmed before its removal from the mould. 

55 

8. A coated panel (7) comprising a coating material 
(1), and a supporting material (6*) coupled to said 
coating material (1), characterized in that said sup- 
porting material {&) is a solid layer of material 
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obtained by pressure injecting said supporting 
material (6*) into a mould according to the method 
of any claim 1 to 7. 

9. A panel (7) according to claim 8 wherein said sup- s 
porting material is comprising staples or slots 
obtained directly in the said mould. 

Patentanspruche 

10 

1. Verfahren zur Herstetlung von beschichteten Plat- 
ten bzw. Paneelen (7), das das gleichzeitige Verbin- 
den und Formen von einem thermoplastischen 
Stutzmaterial (6) dieser Platte mit dem entspre- 
chenden Beschichtungsmaterial (1) und die folgen- is 
den Schritte aufweist: 

Posrtionieren des Beschichtungsmaterial (1), 
das aus formbaren Material besteht, zwischen 
zwei Harften (3, 4) einer Form, SchlieSen die- 20 
ser Form, urn sie abzudichten. Injektion des 
Stutzmaterials (6') in formbaren Zustand und 
unter Druck in die Form, dadurch gekennzeich- 
net, daB es auBerdem die folgenden Schritte 
aufweist: 25 
Abdichten der Form mittels Halter (5). die zwi- 
schen den Formhalften (3, 4) angeordnet sind; 
Injektion des Stutzmaterials (6*) in die Form, so 
daB eine Veredelung der Beschichtung (1) und 
gleichzettig eine Formung der Beschichtung (1 ) 30 
und des Stutzmaterials (6*) stattfindet; und 
Kontrolle der Veredelung der Beschichtung (1) 
in der Form mittels der Halter (5). 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 35 
net daB das Beschichtungsmaterial in der Art 
eines kontinuierlichen Bandes (2) Schritt fOr Schritt 

in die Form eingebracht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, gekennzeichnet 40 
durch cfie Verwendung eines Beschichtungsmateri- 

als (1) mit ebener Oberflache und durch das For- 
men der Oberflache wahrend des Formungsschritts 
mittels der Oberflache der Formhalfte (3), so daB 
ein lederimitationsartiger Effekt erziert wird. 45 

4. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB Haken bzw. Halte- 
rung und Nuten bzw. Schlitze auf den Platten (7) in 
einem einzigen Vorgang direkt in der Form gebildet so 
werden. 

5. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Stutzmaterial 
(6*) mit Holzmehl gestrecktes Pdypropylen ist. 55 

' 6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Beschichtungsmaterial (1) wenigstens 
teirweise eine Polypropyienschicht ist. 



7. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB es auch einen Schritt aufweist, in dem die 
geformte Platte vor Herausnahme aus der Form 
abgegratet bzw. beschnitten wird. 

8. Beschichtete Platte (7), mit einem Beschichtungs- 
material (1) und einem Stutzmaterial (6*), das mit 
dem Beschichtungsmaterial (1) verbunden ist, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Stutzmaterial 
(6*) eine feste Schicht des Materials ist. die durch 
Einpressung des Stutzmaterials (6*) in eine Form 
nach dem Verfahren nach einem der AnsprOche 1 
bis 7 hergestellt wurde. 

9. Platte (7) nach Anspruch 8, wobei das Stutzmate- 
rial Haken bzw. Halterungen und Nuten bzw. 
Schlitze aufweist. die direkt in der Form hergestelh 
worden sind. 

Revendications 

1. Procede pour la fabrication de panneaux revelus 
(7), comprenant la liaison et le moulage simultanes 
cfune matiere de support thermoplastique (6 1 ) dudit 
panneau avec la matiere de rev§tement concerned 
(1), et les stapes de : positionnement de la matiere 
de rev§temertt (1) constitute d'une matiere forma- 
ble. entre les deux moities (3,4) d'un moule ; ferme- 
ture dudit moule de facon ttanche; et injection de la 
matiere de support (6"), a I'etat plastique et sous 
pression. dans ledit moule, 

caractens6 en ce qull comprend en outre les eta- 
pes de : fermeture etanche dudit moule au moyen 
d'elements de maintien d'6bauche (5) places entre 
lesdites moities de moule (3,4) ; injection de ladite 
matiere de support (6*) dans ledit moule de facon a 
entraTner un apport de revfitement (1) et a former 
simultanement ladite matiere de rev&ement (1) et 
ladite matiere de support (6 1 ) ; et le contrdle de 
I'apport de dite matiere de rev&ement (1) a I'inte- 
rieur dudit moule au moyen desdits 6l6ments de 
maintien d'ebauche (5). 

2. Proc6d6 suivant la revendication 1, caractense en 
ce que ladite matiere de revStement (1) est amende 
pas a pas au moule sous la forme d'un ruban con- 
tin u (2). 

3. Procecte suivant la revendication 1 ou 2, caract6rise 
par r utilisation d'une matiere de rev&ement (1) a 
surface plane, et par le formage de ladite surface, 
pendant ladite operation de moulage, au moyen de 
la surface de ladite moitie de moule (3), de facon a 
obtenir un effet du type "imitation cuir". 

4. Procede suivant une quelconque des revendica- 
tions 1 a 3. caracterist en ce que des agrafes ou 
des fentes sont formees sur ledit panneau (7) en 
une seule operation, directement dans le moule. 
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5. Procede suivant une quelconque des revendica- 
tions 1 a 4, caract6rise en ce que ladite matiere de 
support (&) est du polypropylene charge avec de la 
sciure de bds. 

5 

6. Procede suivant la revendication 5, caracterise en 
ce que ladite matiere de revetement (1) est au 
moins en partie un film de polypropylene. 

7. Procede suivant la revendication 1, caracterise en w 
ce qull comprend egalement une etape dans 
laquelle le panneau forme est coupe a dimension 
avant son enlevement du moule. 

8. Panneau revetu (7) comprenant une matiere de is 
revetement (1) et une matiere de support {&) fiee a 
ladite matiere de revetement (1), caracterise en ce 
que ladite matiere de support (6*) est une couche 
solide de matiere obtenue par injection sous pres- 
sion de ladite matiere de support {&) dans un 20 
moule suivant le procede d'une quelconque des 
revendications 1 a 7. 

9. Panneau (7) suivant la revendication 8, dans lequel 
ladite matiere de support comporte des agrafes ou 25 
des fentes obtenues directement dans ledit moule. 
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Description 

La presente invention est relative a une com- 
position utilisable notamment pour la fabrication de 
bouchons, et a son precede de fabrication. 

Le domaine technique de I'invention est celui 
de Tindustrie du liege. 

De tres nombreuses recherches ont ete me- 
nses pour tenter de mettre au point des composi- 
tions dont les propriStes se rapprochent de celles 
du liege nature! et qui permettent de le remplacer 
notamment pour la fabrication de bouchons, par 
exemple de bouchons destines a fermer les bou- 
teilles de vin. 

En effet, la r§colte du liege est limine a quel- 
ques regions du monde dans lesquelles la culture 
des chenes-lieges est rentable, et la production de 
liege naturel equilibre a peine les besoins. 

Ces recherches ont conduit a fabriquer des 
bouchons en liege agglom^re" constitue de parti- 
cules de liege et d*un liant ou colle qui assure la 
cohesion du bouchon. 

Malheureusement, le liege agglomeVe n'a pas 
du tout les memes caracteristiques que le liege 
naturel, ce qui fait que les bouchons en liege 
agglomere* ne sont utilises que pour la conservation 
de vins de quality peu 6leve*e, qui ne sont pas 
destines a vieillir en bouteille. 

Le liege naturel qui sert a la fabrication tradi- 
tionneile des bouchons a lui aussi des defauts: en 
effet, selon la quality du liege naturel dont il est 
extrait, le bouchon obtenu presente des defauts 
souvent visibles a I'oeil nu sous forme de grosses 
cavitSs, qui peuvent etre la cause de defauts 
d'etanch€ite et qui sont parfois remplies de poudre 
de liege afin de rendre au bouchon un meilleur 
aspect et rem§dier a ces defauts d'^tanch^ite; cet- 
te disparity de quality a d'ailleurs amend les fabri- 
cants a distinguer environ six classes de qualite de 
bouchons; par ailleurs, certains bouchons en liege 
naturel de basse qualite* donnent au vin avec lequel 
ils sont en contact prolong^, des goOts indesira- 
bles. 

On a aussi essaye de fabriquer des bouchons 
entierement synthe'tiques, notamment a base de 
polyunSthanne ou d'autres matieres plastiques. 

La demande de brevet CA 1177600 (PAISLEY 
et AL) decrit et revendique une mgthode de fabri- 
cation de bouchons en matiere plastique (telle 
qu'un copolymere d'acetate d'ethylene-vinyle) par 
moulage. 

Le brevet US 4042 543 (STRICKMAN et al.) 
decrit une composition pour la fabrication de bou- 
chons qui comporte du polyethylene ou du copoly- 
mere d'acetate de vinyle et d*ethylene melange a 
des particules de liege naturel ; la mise en oeuvre 
de cette composition comporte une operation de 
chauffage a 250 * C environ permettant la fusion du 



copolymere. 

D'autres documents dScrivent des produits et 
process qui tentent de remSdier aux defauts des 
bouchons en liege naturel, com me par exemple la 

5 demande de brevet DE 2910692 (PFEFFER KORN) 
qui decrit et revendique des bouchons pour bou- 
teilles qui comportent une capsule re"alis6e dans un 
materiau absolument etanche au gaz, par exemple 
une capsule metallique; cette methode possede 

io notamment I'inconvenient d'empecher le vieillisse- 
ment du vin de fait de cette 6tanch€ite* parfaite. 

Par ailleurs, le document FR 2 278 472 (Eta- 
blissements LACROIX) decrit un produit agglomdnS 
I6ger et isolant, qui comprend des dechets de 

75 matiere plastique qui comprennent des cellules fer- 
m6es, melanges eventuellement avec des frag- 
ments de liege ou de bois, qui sont agglomeVes 
entre eux par une colle a base de rdsine. 

Tous les bouchons, leurs precedes de fabrica- 
te tion et leur composition connus ont done des in- 
convdnients. 

Le probleme pose est done de procurer une 
composition, son procSde* de fabrication et son 
utilisation pour la fabrication de bouchons, notam- 

25 ment pour bouteilles de vin, qui gardent les avanta- 
ges du liege naturel, qui aient done des caracteris- 
tiques physiques voisines, sans etre penalises par 
les inconv£nients lies a la disparity de qualite" de 
ces bouchons, et qui permettent de procurer des 

30 bouchons et autres produits utilisant cette composi- 
tion, qui aient un aspect exterieur tres similaire au 
liege naturel, et qui n'aient pas les inconve*nients 
des bouchons synthetiques connus, notamment 
leur manque d*eiasticite. leur trop parfaite £tanch6i- 

05 te* au gaz, leur aspect exterieur different du liege 
naturel... 

Une solution au probleme pose* consiste a pro- 
curer une composition constitute principalement 
de particules de matiere veg£tale ligneuse, d'une 

40 matiere plastique comportant des cellules fermees 
et d'un liant, telle que ladite matiere plastique a 
une structure alveolaire fermde dont les alveoles 
ont une dimension moyenne interieure a 200 mi- 
crons, de preference comprise entre 10 microns et 

45 200 microns, laquelle matiere plastique est essen- 
tiellement constitute de microspheres, de sorte 
que lesdites alveoles ou microspheres sont sus- 
ceptibles de contenir un fluide (liquide et/ou ga- 
zeux) constituant un agent d'expansion desdites 

so alveoles, et sont done expansibles et/ou compressi- 
bles. 

Avantageusement, lesdites alveoles contien- 
nent un hydrocarbure tel que de Tisobutane, et 
sont sensiblement etanches. 
55 Avantageusement, lesdites particules de cette 
composition sont pour la plupart des particules 
fines dont la dimension moyenne est inferieure a 
300 microns et de preference comprise entre 100 
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et 200 microns. 

Avantageusement, dans cette composition les- 
dites particules qui ne sont pas lesdites fines parti- 
cules sont des particules grosses dont la dimen- 
sion moyenne est inferieure a 5 millimetres. 

Avantageusement, ladite matiere vegetele li- 
gneuse de cette composition est principalement 
constitute par du liege naturel. 

Avantageusement, dans cette composition ladi- 
te matiere plastique (thermoplastique) a structure 
alveolaire fermee est principalement constitute par 
une matiere choisie parmi un polymere ou copoly- 
mere de chlorure de vinyle, un polymere ou copo- 
lymer de chlorure de vinylidene, un polymere ou 
copolymere de chlorure de vinyle et d'acrylonitrile. 
un polymere ou copolymere de chlorure de vinyli- 
dene. acrylonitrile et mtthacrylate de methyle et/ou 
un polymere ou copolymere de styrene et d'acrylo- 
nitrile, un polymere ou copolymere d'ethyltne ou 
d'acttate de vinyle ; de presence ladite matiere 
plastique a structure alveolaire fermte est principa- 
lement constitute de microspheres d'un copolyme- 
re de mtthacrylate de methyle et d'acrylo-nitrtle, 
de preference comportant au moins une part de 
methacrylate de methyle pour cinq parts d'acrylo- 
nitrile. 

Une solution au probleme consiste tgalement 
a procurer un proctdt de fabrication de cette com- 
position qui comporte les operations suivantes: 

- on melange des particules de matiere vege- 
tale ligneuse avec une matiere plastique a 
structure alveolaire fermte. 

- on ajoute audit melange un liant de sorte que 
Ton obtient un melange pulverulent homoge- 
ne, 

- on introduit ledit melange pulverulent homo- 
gene dans un conformateur, de preference 
dans un moule ou une filiere, 

- on chauffe rapidement et jusqu'a une tempe- 
rature (Ti) ledit melange introduit dans ledit 
conformateur afin d'expanser lesdites alveo- 
les, 

- on enleve dudit conformateur le produit obte- 
nu, 

et tel que ladite temperature (Ti) est 
comprise entre 90 " et 200 • et est de prefe- 
rence comprise entre 100* et 150' centigra- 
des. 

II est important d'eviter de dtpasser notable- 
ment la limite de 200 *C afin d'tviter I'eclatement 
desdrtes alveoles et/ou la fusion de la dite matiere 
plastique, ce qui aurait pour consequence une de- 
gradation tres importante des caracferistiques des 
produits obtenus (eiasticife notamment). 
• Avantageusement, apres avoir enlevt ledit pro- 
duit obtenu dudit conformateur, on maintient ledit 
produit obtenu a une temperature (T 2 ) pendant 
quelques heures, et ladite temperature (T 2 ) est 



comprise entre 50* et 120' et est de preference 
comprise entre 70' et 100 ' . 

Une solution au probleme pose consiste a utili- 
ser les precedes et compositions selon I'invention 

5 pour fabriquer une partie au moins (appefee ci- 
apres partie active) de bouchons. 

Les mots "partie active" peuvent designer tout 
ou partie d'un bouchon, par exemple la partie infe- 
rieure d'un bouchon par exemple de champagne 

w qui peut etre de forme semblable a la ou les 
rondelles de liege naturel qui sont collees et consti- 
tuent la partie inferieure des bouchons de champa- 
gne connus. 

Avantageusement le bouchon comporte au 

j 5 moins une partie active qui est constituee d'une 
composition selon I'invention et ledit liant est une 
colle aJimentaire et de preference ledit liant est une 
colle alimentaire de type polyurethanne ou acryli- 
que, de sorte que ladite partie active est eiastique 

20 et etanche aux liquides tout en conservant une 
faible permeabilite aux gaz. 

Dans un mode particulier de realisation de bou- 
chons a partir de la composition selon I'invention, 
lesdites alveoles non expansees de ladite composi- 

25 tion ont un diametre moyen de I'ordre de 5 a 28 
microns, et apres expansion, lesdites alveoles ex- 
pansees de ladite partie active dudit bouchon ont 
un diametre moyen de I'ordre de 40 a 100 mi- 
crons. 

30 Avantageusement, la proportion en masse des- 

dites particules de matiere vegetale ligneuse dans 
ladite partie active dudit bouchon est comprise 
entre 1 % et 85 % et est de preference comprise 
entre 15% et 75 %. 

35 Avantageusement, la proportion en masse de 

ladite matiere plastique a structure alveolaire fer- 
mee dans ladite partie active dudit bouchon est 
comprise entre 1 % et 60% et est de preference 
comprise ente 2 % et 25 %. 

AO Avantageusement, la proportion en masse du- 

dit liant dans ladite partie active du bouchon est 
comprise entre 5 % et 70 % et est de preference 
comprise entre 15 % et 60 %. 

Avantageusement, la proportion en masse 

45 d'eau dans ladite partie active dudit bouchon est 
inferieure a 15 % et est de preference inferieure a 
10 %. 

Avantageusement, ladite partie active a un taux 
de vide, ou d'espaces creux remplis d'air ou dudit 
so fluide, suptr ieur a 50 %, ce qui permet de compri- 
mer aisement ladite partie active ou ledit bouchon 
pour ('introduction dudit bouchon dans une bouteil- 
le. 

Avantageusement, ladite partie active comporte 
55 en outre un latex, de preference sous forme 
d'emulsion de polyisoprene. 

Les compositions et les bouchons fabriquts 
avec cette composition notamment avec les proct- 
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des selon invention , ont de nombreux avantages: 
la composition et les produits obtenus avec cette 
composition, notamment les bouchons, ont un as- 
pect visuel exttrieur extremement proche du liege 
grace notamment a I'utilisation eventuelle de pig- 
ments ou colorants; la composition et les produits 
obtenus. notamment les bouchons. ont egalement 
une bonne homogeneity et permettent d'obtenir 
une tres bonne repetabilite des caract6ristiques 
physiques des produits fabriques a partir de cette 
composition, notamment les caracte>istiques meca- 
niques d'eiasticite ainsi que les caracteristiques 
d'etancheitd des produits obtenus; dans Papplica- 
tion de Pinvention a la fabrication de bouchons on 
obtient done avantageusement notamment un effort 
de bouchage qui est constant du fait de la repeta- 
bilite de ces caracteVistiques m£caniques; par ail- 
leurs, la composition permet d'obtenir des produits, 
notamment des bouchons, qui vieillissent tres peu, 
qui ont done des caracteVistiques qui sont relative- 
ment tres stables dans le temps et permettent 
done dans le cas d'application a des bouchons, 
d'autoriser le vieillissement du vin dans les bouteil- 
les fermees par ces bouchons. 

il faut noter egalement que dans le cas pref6- 
rentiel d'utilisation desdites microspheres expansi- 
bles constituant ladite matiere plastique a structure 
alveolaire fermee, lesquelles microspheres contien- 
nent de Pisobutane, on peut expanser lesdites mi- 
crospheres a des temperatures relativement fai- 
bles, voisines de 1 00 • C. 

On peut remarquer egalement que la composi- 
tion selon I'invention peut etre utilised pour la fabri- 
cation de produits de formes diverses telles que 
profile's, plaques (dans lesquelles peuvent etre de- 
coupes des bouchons)... 

Grace aux dimensions particulieres des mi- 
crospheres individualizes constituant ladite matie- 
re plastique a structure fermde, on obtient selon 
I'invention une composition et des bouchons dont 
Paspect visuel est comparable a celui du liege 
nature!. 

Les nombreux avantages procures par I'inven- 
tion seront mieux compris au travers de la descrip- 
tion suivante, qui dScrit sans aucun caractere limi- 
tatif des modes particuliers d'utilisation de la com- 
position pour la fabrication de bouchons et les 
principles Stapes d'un precede selon I'invention. 

Une composition selon I'invention est consti- 
tute principalement de trois composants: 

- une matiere vtgetale ligneuse, qui pour la 
fabrication du bouchon est de preference du 
liege nature! rSduit en poudre de particules 
fines - m6lang6e eventuelllement avec des 
grosses particules ou granules, mais qui pour 
d'autres applications peut §ventuellement 
etre remplac£e par de la poudre et/ou des 
granules de bois; 



- Une matiere plastique a structure alveolaire 
ferm§e dont les alveoles ont une dimension 
inteVieure moyenne de I'ordre de 10 a 200 
microns, et dans le cas d'utilisation de cette 
s composition pour la fabrication de bouchons. 

il est inteVessant d'utiliser des microspheres 
d'un copolymere de metacrylate de methyle 
et d'acrylonitrile, parfois appetees microsphe- 
res expansibles; 
w - Un liant qui est dans le cas d'utilisation de la 
composition pour la fabrication de bouchons, 
de preference une colle alimentaire de type 
potyurethanne ou acrylique. 
A ces trois produits de base constituant la 
is composition selon I'invention, il peut etre interes- 
sant selon I'utilisation de completer par des additifs 
tels qu'agents de couplage, stabilisants, pigments 
ou colorants, lubrifiants, eau. 

A cette composition de base selon I'invention, 
20 il peut etre egalement interessant d'ajouter un latex 
par exemple sous forme d'emulsion de poly-isopre- 
ne, qui contribue a modifier et sensiblement am6- 
liorer la cohesion du produit final; des cires ou 
paraffmes peuvent egalement etre ajoutees pour 
25 diminuer le coefficient de frottement des produits 
obtenus a partir de la composition selon I'invention 
et faciliter ainsi le dtmoulage des produits obtenus 
et ameiiorer egalement leurs conditions d'utilisa- 
tion. 

30 Dans un proc£d6 de fabrication de cette com- 

position qui peut etre utilisee pour la fabrication de 
bouchons de cette composition ou de bouchons 
comportant une partie active de cette composition, 
on effectue les operations suivantes: 
35 - Afin d'obtenir un melange des trois compo- 
sants principaux de la composition selon I'in- 
vention parfaitement homogene et suffisam- 
ment stable pour proc6der a Poperation de 
moulage ou conformation dans de bonnes 
40 conditions, on melange prealablement les 

particules de matiere veg6ta!e ligneuse avec 
la matiere plastique a structure alveolaire fer- 
mee et avec le liant; Dans un cas particulier 
d'utilisation de ce precede pour la fabrication 
45 de bouchons, on melange tout d'abord la 

poudre de liege constituee des fines parti- 
cules de dimension moyenne interieure a 300 
microns et de preference comprise entre 100 
et 200 microns, avec eventuellement des gra- 
50 nuies de liege aussi appeies particules gros- 

ses dont la dimension moyenne est avanta- 
geusement inferieure a 3 millimetres, avec 
les microspheres expansibles ou expansees ; 
cette operation de melange est realisee de 
55 preference dans une enceinte close pour evi- 

ter remission de poussiere dans Patmosphe- 
re; le produit pulverulent homogene obtenu 
• par ce melange est ensuite malaxe ou meian- 
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g6 avec de la colle polyurethanne jusqu'a 
Tobtention d'un deuxieme produit pulverulent 
homogene dont la couleur est tres proche de 
celle du liege; 

- On peut alors eventuellement ajouter I'emul- 
sion de latex et/ou I'eau et/ou I'agent de 
lubrification et poursuivre Tagitation pendant 
quelques minutes; il est a noter que I'ordre 
^introduction des produits dans le me*langeur 
n'est pas une condition de succes de ces 
operations; 

- Le produit pulverulent homogene granuleux 
final obtenu qui est transportable par exem- 
ple par bande transporteuse ou par vis sans 
fin peut rester au contact de ('atmosphere 
quelques dizaines de minutes en retat, sans 
modification de sa structure ni de son com- 
portement lors du moulage ulte>ieur ou de 
I'extrusion; 

- Une quantity adequate de ce melange pulve- 
rulent est introduite de fagon homogene dans 
un moule par exemple, de preference metalli- 
que, qui comporte des cavites ayant la forme 
et les dimensions du produit a obtenir par 
exemple du bouchon ou de la partie active 
du bouchon que Ton souhaite fabriquer; 

- Lorsque ledit moule est rempli dudit melan- 
ge, en I'occurrence dans un exemple de rea- 
lisation de bouchon on introduit entre 4,5 et 5 
grammes dudit melange dans chaque cavite 
destinee a produire un bouchon, le moule est 
ferme et chauffe le plus rapidement possible 
aux environs de 150 degres; a cette tempera- 
ture, lesdites microspheres expansibles s'ex- 
pansent rapidement et le bouchon ou objet 
fabrique acquiert sa forme definitive; cette 
operation de chauffage dure quelques minu- 
tes, de I'ordre de 2 a 3 minutes; 

- On stoppe ensuite cette operation de chauffa- 
ge et le moule se refroidissant, les produits 
sont maintenus ensuite a une temperature 
voisine de 100 degres pendant quelques mi- 
nutes pendant lesqueiles (edit liant ou colle 
polyurethanne assure la prise et la cohesion 
des constituants dudit bouchon; 

- Le moule est ensuite ouvert et le bouchon est 
ejecte; 

- Afin de laisser la colle polyurethanne finir de 
produire ses effets, il convient de laisser les 
bouchons ou produits obtenus qui ont ete* 
sortis dudit moule ou conformateur a une 
temperature voisine de 90 degres pendant 
plusieurs heures par exemple pendant 2 a 8 
heures, pour obtenir les caracteristiques sou- 
haitees. 

Dans une variante a la composition selon In- 
vention, et de son procede de mise en oeuvre pour 
la fabrication de produits notamment de bouchons 



selon Tinvention, on peut utiliser des microspheres 
expanses en lieu et place des microspheres ex- 
pansibles, et dans ce cas la phase de chauffage 
sera effectuee a une temperature inferieure, de 

5 I'ordre de 100 a 120 degres; Dans ce cas. il sera 
avantageux de comprimer la composition initiate ou 
le produit pulverulent obtenu par le melange apres 
introduction dans le moule. 

Pour la fabrication de bouchons a partir de la 

jo composition et du precede de mise en oeuvre 
selon Tinvention, on peut utiliser les proportions 
suivantes des constituants de ladite composition: 

- Microspheres expansees ou expansibles: 1 a 
60 % et de preference 2 a 25 %; 

15 - Poudre et granules de liege: 1 a 85 % et de 
preference 15 a 75 %; 

- Colle polyurethanne: 10 a 70 % et de prefe- 
rence au moins 15 %; 

- Emulsion de latex: moins de 15 %; 
20 - Eau: moins de 15 %; 

- Cire ou parafflne: moins de 5 %; 

- Catalyseur: moins de 1 %. 

Les pourcentages ci-dessus sont bien sQr ex- 
primes en terme de proportion en masse des 

25 constituants par rapport a la masse totale du me- 
lange, c'est-a-dire a la masse totale de la composi- 
tion entrant dans la fabrication des bouchons ou 
des parties actives dudit bouchon. Dans le cas 
particutier d'utilisation de la composition pour la 

30 fabrication de bouchons, les proportions suivantes 
apportent des resultats particulierement interes- 
sants: 

- Microspheres expansibles de copolymere de 
methacrylate de methyle et d'acrylo-nitrile : 

35 entre 5 et 15 %; 

- Poudre et/ou granules de liege: entre 40 et 
60 %; 

- Colle polyurethanne: entre 35 et 50 %; 

- Latex et cire ou eau et catalyseur: moins de 
40 10 %; 

Revendicatlons 

1. Composition constituee principalement de par- 
45 ticules de matiere vegetate ligneuse, d'une 

matiere plastique comportant des cellules fer- 
mees et d'un liant, caracterisee en ce que 
ladite matiere plastique a une structure alveo- 
laire fermee dont les alveoles ont une dimen- 
50 tion moyenne inferieure a 200 microns, et en 

ce que lesdites alveoles contiennent un fluide 
d'expansion, et en ce que ladite matiere plasti- 
que est essentiellement constituee de micros- 
pheres. 

2. Composition selon la revendication 1 caracte ri- 
se en ce que ledit fluide est principalement 
constitue par un hydrocarbure, de preference 



55 



5 



9 



EP 0 496 687 B1 



10 



par de I'isobutane. 

3. Composition selon Tune quelconque des re- 
vendications 1 a 2 caractertsee en ce que 
lesdites particules sont pour la plupart des 5 
particules fines dont la dimension moyenne est 
infeVieure a 300 microns, et en ce que lesdites 
particules qui ne sont pas lesdites fines parti- 
cules sont des particules grosses dont la di- 
mension moyenne est infeVieure a 5 millime- jo 
tres. 

4. Composition selon Tune quelconque des re- 
vendications 1 a 3 caracteris£e en ce que 
ladite matiere vegetale ligneuse est principale- is 
ment constitute par du liege nature!. 

5. Composition selon Tune quelconque des re- 
vendications 1 a 4 caracterisee en ce que 
ladite matiere plastique a structure alveolaire 20 
fermee est principalement constituee de mi- 
crospheres d'un copolymere de methacrylate 

de methyle et d'acrylo-nitrile. 

6. Bouchon caracterise en ce qu'il comporte au 25 
moins une partie active qui est constituee 
d'une composition selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 5. 

7. Bouchon selon la revendicatipn 6 caracterise so 
en ce que la proportion en masse desdites 
particules de matiere vegetale ligneuse dans 
ladite partie active dudit bouchon est comprise 
entre 1 % et 85 % et est de preference 
comprise entre 15 % et 75 %. 35 

8 Bouchon selon Tune quelconque des revendi- 
cations 6 a 7 caracteVise* en ce que la propor- 
tion en masse de ladite matiere plastique a 
structure alveolaire fermee dans ladite partie 40 
active dudit bouchon est comprise entre t % 
et 60 % et est de preference comprise ente 2 
% et 25 %. 

9. Bouchon selon Tune quelconque des revendi- 
cations 6 a 8 caractirise en ce que la propor- 
tion en masse dudit liant dans ladite partie 
active du bouchon est comprise entre 5 % et 
70 % et est de preference comprise entre 15 
% et 60 %. 

10. Bouchon selon Tune quelconque des revendi- 
cations 6 a 9 caracterise en ce que ladite 
partie active a un taux d'espaces creux supe- 
rieur a 50 %. 55 

11. Procede de fabrication d'un produit a partir 
d'une composition selon Tune quelconque des 



revendications 15 5, comportant les opera- 
tions suivantes: 

- on melange des particules de matiere 
v6getale ligneuse avec une matiere plas- 
tique a structure alveolaire fermee, 

- on ajoute audit melange un liant de sorte 
que Ton obtient un melange pulverulent 
homogene, 

- on introduit ledit melange pulverulent ho- 
mogene dans un conformateur, de prefe- 
rence dans un moule ou une filiere, 

- on chauffe rapidement et jusqu'a une 
temperature (Tt) ledit melange introduit 
dans ledit conformateur, afin d'expanser 
lesdites alveoles, 

- on enleve dudit conformateur le produit 
obtenu, 

et en ce que ladite temperature (T 1 ) 
est comprise entre 90' et 200* et est 
de preference comprise entre 100* et 
150* centigrades, et en ce que apres 
avoir enleve ledit produit obtenu dudit 
conformateur, on maintient ledit produit 
obtenu a une temperature (T2) pendant 
quelques heures, et en ce que ladite 
temperature (T 2 ) est comprise entre 50* 
et 120* et est de preference comprise 
entre 70' et 100'. 

Claims 

1. Composition, principally constituted by parti- 
cles of ligneous plant matter, a plastics ma- 
terial of closed cellular structure and a binding 
agent, characterized in that said plastics ma- 
terial has a closed cellular structure, the cells 
of which have a mean dimension less than 200 
microns, and in that said cells contain an ex- 
pansion fluid, and in that said plastics material 
is essentially constituted of microspheres. 

2. Composition according to Claim 1, character- 
ized in that said fluid is principally constituted 
by a hydrocarbon, preferably by isobutane. 



4. Composition according to any one of Claims 1 
to 3, characterized in that said ligneous plant 
matter is principally constituted by natural 
cork. 



45 

3. Composition according to any one of Ciaims 1 
to 2, characterized in that said particles are 
mostly fine particles whose mean dimension is 
less than 300 microns, and in that said par- 
50 tides which are not said fine particles are large 

particles whose mean dimension is less than 5 
millimetres. 
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5. Composition according to any one of Claims 1 
to 4, characterized in that said plastics material 
of closed cellular structure is principally con- 
stituted by microspheres of a copolymer of 
methyl methacrylate and acrylonitrile. 

6. Stopper, characterized in that it comprises at 
least one active part which is constituted by a 
composition according to any one of Claims 1 
to 5. 

7. Stopper according to Claim 6, characterized in 
that the proportion by mass of said particles of 
ligneous plant matter in said active part of said 
stopper is included between 1% and 85%, and 
is preferably between 15% and 75%. 

8. Stopper according to any one of Claims 6 to 7, 
characterized in that the proportion by mass of 
said plastics material of closed cellular struc- 
ture in said active part of said stopper is com- 
prised between 1% and 60% and is preferably 
comprised between 2% and 25%. 

9. Stopper according to any one of Claims 6 to 8, 
characterized in that the proportion by mass of 
said binding agent in said active part of the 
stopper is comprised between 5% and 70% 
and is preferably comprised between 15% and 
60%. 

10. Stopper according to any one of Claims 6 to 9, 
characterized in that said active part has a 
proportion of voids greater than 50%. 

11. Process for making a product from a composi- 
tion according to any one of Claims 1 to 5, 
comprising the following steps of: 

- mixing particles of ligneous plant matter 
with a plastics material of closed cellular 
structure, 

- adding to said mixture a binding agent 
so as to obtain a homogenous pulverent 
product, 

- introducing said homogenous pulverulent 
product in a shaping device, preferably a 
mould or die, 

- rapidly heating said product introduced 
in said shaping device, up to a tempera- 
ture {T\ ), in order to expand said cells, 

- removing the product obtained from said 
shaping device, 

and in that said temperature (Ti) is 
comprised between 90* and 200 *C and 
is preferably comprised between 100* 
and 150'C, and in that after having re- 
moved said product obtained from said 
shaping device, said product obtained is 



maintained at a temperature (T 2 ) for 
some hours, and in that said temperature 
(T 2 ) is included between 50' and 120' 
and is preferably comprised between 
5 70-and100*C. 

Patentanspruche 

1. Zusammensetzung, die hauptsachlich aus Teil- 
io chen eines pflanzlichen holzartigen Stoffs, ei- 

nem geschlossene Zellen aufweisenden Kunst- 
stoff und einem Bindemittel besteht. 
dadurch gekennzeichnet, 
daB der Kunststoff eine geschlossene Waben- 
15 struktur hat, deren Waben eine mittlere Ab- 

messung unter 200 um aufweisen, und dafi 
diese Waben ein Ausdehnungsfluid enthalten 
und dafi der Kunststoff im wesentlichen aus 
Mikrokugeln besteht. 

20 

2. Zusammensetzung nach dem Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Fluid hauptsachlich aus einem Koh- 
lenwasserstoff, vorzugsweise aus Isobutan be- 
25 steht. 

3. Zusammensetzung nach irgendeinem der An- 
sprOche 1 bis 2, 

dadurch gekennzeichnet, 
30 daB die Teilchen in der Mehrzahl feine Teil- 

chen sind, deren mittlere Abmessung unter 
300 um ist, und daB die Teilchen, die keine 
feinen Teilchen sind, grobe Teilchen sind, de- 
ren mittlere Abmessung unter 5 mm ist. 

35 

4. Zusammensetzung nach irgendeinem der An- 
sprOche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, 
dafi der pflanzliche holzartige Stoff hauptsach- 
40 lich aus Naturkork besteht. 

5. Zusammensetzung nach irgendeinem der An- 
sprUche 1 bis 4. 

dadurch gekennzeichnet, 
45 daB der Kunststoff mit geschlossener Waben- 

struktur hauptsachlich aus Mikrokugeln eines 
Copolymers von Methylmethacrylat und Acryl- 
nitril besteht. 

50 6. Stopfen, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB er wenigstens einen aktiven Teil aufweist, 
der aus einer Zusammensetzung nach irgend- 
einem der AnsprOche 1 bis 5 besteht. 

55 

7. Stopfen nach dem Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB der Massenanteil der Teilchen aus pflanzli- 
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chem holzartigem Stoff im aktiven Teil des 
Stopfens im Bereich von 1 % bis 85 % liegt 
und vorzugsweise im Bereich von 15 % bis 75 
% liegt. 

5 

8. Stopfen nach irgendeinem der AnsprUche 6 bis 
7, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB der Massenanteil des Kunststofls mit ge- 
schlossener Wabenstruktur im aktiven Teil des to 
Stopfens im Bereich von 1 % bis 60 % liegt 
und vorzugsweise im Bereich von 2 % bis 25 
% liegt. 

9. Stopfen nach irgendeinem der AnsprUche 6 bis 75 
8. 

dadurch gekennzeichnet, 
daB der Massenanteil des Bindemittels im akti- 
ven Teil des Stopfens im Bereich von 5 % bis 
70 % liegt und vorzugsweise im Bereich von 20 
15 % bis 60 % liegt. 

10. Stopfen nach irgendeinem der Anspruche 6 bis 
9, 

dadurch gekennzeichnet, 25 
daB der aktive Teil einen Anteil von Hohlrau- 
men Ober 50 % hat. 

11. Verfahren zur Herstellung eines Erzeugnisses 

aus einer Zusammensetzung nach irgendei- 30 
nem der AnsprUche 1 bis 5, das die folgenden 
Arbeitsgange aufweist: 

- man vermischt Teilchen pflanzlichen 
holzartigen Stoffs mit einem Kunststoff 

mit geschlossener Wabenstruktur, 35 

- man setzt dieser Mischung ein Bindemit- 
tel derart zu, daB man eine homogene 
pulverformige Mischung erhalt, 

- man fuhrt diese homogene pulverformige 
Mischung in eine Formgebungseinrich- 40 
tung, vorzugsweise in eine Form oder 
eine Strangpresse ein, 

- man erhitzt die in die Formgebungsein- 
richtung eingefOhrte Mischung rasch und 

bis zu einer Temperatur (Ti), urn die 45 
Waben auszudehnen, 

- man entnimmt das erhaltene Erzeugnis 
der Formgebungseinrichtung, 

und wobei die Temperatur (T1) im Be- 
reich von 90 *C bis 200 *C liegt und 50 
vorzugsweise im Bereich von 100 'C bis 
150 *C liegt, 

man nach der Entnahme des erhattenen 
Erzeugnisses aus der Formgebungsein- 
richtung das erhaltene Erzeugnis wan- 55 
rend einiger Stunden bei einer Tempera- 
tur (T 2 ) halt und diese Temperatur (T 2 ) 
im Bereich von 50 *C bis 120 *C liegt 



und vorzugsweise im Bereich von 70 • C 
bis 100 *C liegt. 
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Description 

The present invention relates to a method of pro- 
ducing remoldable self-supporting thin panels. 

Thin panels of this type are known per se and, 
typically, have a thickness between 1 and 5 mm, pre- 
ferably between 1.5 and 3 mm. They are "self- 
supporting" in the sense of maintaining their shape 
under loads typical of their intended end use, such as 
when used as furniture components or as shaped 
panels in automobiles, e.g. as inner door casings; fur- 
thermore, they are "re-moldable" in the sense that 
they can be shaped into most any required three- 
dimensional shape when heated or reheated to a 
thermoplastic state and processed in a conventional 
molding press, e.g. as disclosed in U.S. Patents Nos. 
4,243,456 and 4,328,067 with or without concurrent 
coating by lamination. 

Such panels, in addition to their remoldabiltty, 
must have a substantial mechanical strength com- 
bined with low weight while consisting essentially but 
of low-cost components. These somewhat contradic- 
tory requirements can be met by using polymer/ filler 
compositions in which the polymer constituent im- 
parts the required thermoplasticity combined with 
high mechanical strength (tenacity) while the filler 
should be capable of being used in substantial pro- 
portions, say 30 to 70 % by weight of the total com- 
position, in combination with the polymer without im- 
pairing its essential characteristics and without add- 
ing much in terms of weight and costs. 

Particulate, i.e. comminuted, wood of the type 
known as "wood flour" or "saw-dust" and other organ- 
ic substances preferably of the cellulosic type are 
known to meet these requirements, notably when 
used with high tenacity polymers, such as typically 
polypropylene of the homo- or heteropolymeric and 
frequently isotactic kind. However, molecular struc- 
tures that yield high tenacity polymers tend to have 
relatively high "softening temperatures", i.e. the tem- 
perature at which they can be processed in their ther- 
moplastic state, and typical processing temperatures 
of such polymers are in the order of 180 to 220°C. Or- 
ganic fillers of the cellulosic type, on the other hand, 
are not stable when exposed to such temperatures in 
that they tend to decompose at these temperatures 
and are termed "thermosensitive" herein for short to 
generally refer to organic fillers that would otherwise 
be suitable or desirable for use in production of panels 
because they meet the above aims but are degraded 
or decomposed at the processing temperatures dic- 
tated by the high tenacity polymers. 

As is known, e.g. from US-A-4,228,116. thermo- 
sensitive cellulosic fillers, such as saw dust, can be 
used for production of panels by the above described 
method if, prior to extrusion, an aggregated or ag- 
glomerated mixture ("premix") of particulate polymer 
and particulate filler is formed and if such mixture is 



introduced into the extruder. If the step of preparing 
the premix is omitted, the resulting extrudate tends to 
have insufficient coherence and/or has an uncontrol- 
led cellular structure caused by voids that are formed 

5 due to inclusion of vapor bubbles of gaseous decom- 
position products including water that is strongly ab- 
sorbed or chemically bound to the molecular struc- 
ture of the organic filler within the polymer matrix 
around the filler particles. 

10 Further, EP-A-0 292 584 discloses co-rotational 

extruders for processing of polymer compositions in- 
cluding, among others, polypropylene in mixture with 
organic filler including saw dust. Problems of thermal 
decomposition are not mentioned and no operational 

15 example of processing such a mixture is disclosed. 

EP-A-0 172 436 discloses production of webs 
consisting essentially of polypropylene in admixture 
with wood filler by first forming a stream of molten 
polypropylene and then introducing the wood filler 

20 downstream. While the extruder is provided with two 
screws, their configuration is not disclosed; since 
feeding of the wood constituent requires a separate 
extruder, it can be concluded that the screws accord- 
ing to EP-A-0 172 436 operate counter-rotational, and 

25 that a conventional conf iguration of the screws with- 
out alternating kneading and conveying sections was 
used. 

Accordingly, it is a main object of the present in- 
vention to provide for an improved method of the type 

30 specified in the preamble of claim 1. 

The method according to the invention is charac- 
terized by the features defined in the characterizing 
part of claim 1. 

The terms "co-rotating" or "co-rotation" as used 

35 herein are intended to refer to rotation of both elon- 
gated elements in the same direction of rotation, pre- 
ferably, but not necessarily, at substantially the same 
speed, typically in the range of f rom 50 to 500 rpm and 
preferably in the range of from about 1 00 to about 400 

40 rpm depending to some extent upon the 
length/diameter ratio of the elongated elements. The 
meaning of "co-rotation" as used herein is the oppo- 
site of the rotation in conventional twin-screw extrud- 
ers that are operated with counter rotating screws, 

45 Each elongated element used according to the in- 

vention defines, when in rotation, an essentially cyl- 
indrical space having a length/diameter ratio (L/D) in 
the range of from 15:1 to 45:1, preferably 20:1 to 32:1 
with typical diameters in the range of from about 40 

so mm to about 150 mm. 

According to a generally preferred embodiment 
of the inventive method, the two elongated elements 
each define, when in rotation, cylindrical spaces of 
equal diameter, generally, the two rotation-defined 

55 cylindrical spaces will have at least some overlap, 
typically between 10 and 20 % of each diameter, and 
the integral mixing and extruding space used in the 
method according to the invention will preferably 
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have a shape in general correspondence therewith, 
i.e. one defined by two parallel cylinders of equal di- 
ameter that overlap each other in a significant por- 
tion, e.g. with an overlap of 5 to 30 % and preferably 
10 to 20 % of the diameter for each cylinder. Gener- 5 
ally, the distance between the rotation-defined cylin- 
drical spaces of the elongated elements and the inte- 
gral mixing and extruding space will be small, e.g. in 
the range of from 0.2 to 2 mm. 

The terms "feedingly effective" and "essentially 10 
non-feeding" as used herein in connection with the 
extrusion sections and the kneading sections are in- 
tended to indicate that the sections of the elongated 
elements so identified should cause (feeding), or not 
cause (non-feeding) signif icant motion of the mass 15 
within the extrusion space towards the extrusion end 
thereof. Kneader-generated local movement of the 
mass within the extrusion space in the opposite direc- 
tion, i.e. toward the feeding end of the extrusion 
chamber, is not excluded but not preferred while sig- 20 
nificant and essentially circular turbulent motion 
caused by the kneader sections of the elongated ele- 
ments in the kneader zones of the integral mixing and 
extruding space is believed to be most desirable. It is 
to be noted immediately that the mass within the in- 25 
tegral mixing and extruding space will, of course, be 
in continuous motion both in the extrusion zones as 
well as in the kneading zones with a net motion of the 
mass from the feeding end to the extrusion end there- 
of. 30 

Yet, while the extrusion sections of the elongated 
elements and the extrusion zones formed by them 
upon co-rotation should generate a strong momen- 
tum of motion of the mass towards the extrusion end 
and through the nozzle generally provided there, the 35 
kneading sections of the elongated elements and the 
kneading zones formed by them upon co-rotation 
should not significantly contribute to the forward mo- 
mentum of the extruded mass. 

"Non-feeding movement", in other words, may 40 
have any effect upon the mass processed within the 
extruder except that of forcing it into the direction to- 
wards the extrusion end. Absence or existence of a 
contribution to the momentum of movement of the ex- 
truded mass by a given type of machine element can 45 
be easily determined by operating an isolated section 
(i.e. without adjacent screw-feeding elements) in a 
test Installation and observing the resulting motion of 
a mass processed therein. 

"Feedingly effective", on the other hand, is in- so 
tended to indicate the result of co-rotating helical ele- 
ments of the type used for extrusion of plastic, typi- 
cally the screw-type rotating beams of conventional 
extruders, (t should be noted that co-rotational ex- 
truders are known per se so that a detailed discus- 55 
sion of the extrusion section and zones is not re- 
quired herein. 

According to a preferred embodiment the inven- 



tive method comprises providing four feedingly effec- 
tive helical extrusion sections and three interposed 
non-feeding kneading sections on each elongated 
element so as to produce a total of four extrusion 
zones with three kneading zones provided between 
them. If an additional constituent, e.g. a second filter, 
of the composition of the extruded panel is to be in- 
troduced into the integral mixing and extrusion 
space, this ts done so in the area of an additional 
(fourth) extrusion zone separated by one (additional) 
kneading zone from the extrusion zone connected 
with the venting means. 

The invention will be explained in more detail 
with reference to the annexed drawings illustrating 
but not limiting the invention and wherein 

Figures 1 A, 1 B and 1C illustrate various views of 
a typical segment for forming the helical extru- 
sion sections of the elongated elements accord- 
ing to the invention; 

Figures 2A, 2B and 2C illustrate various views of 
a typical segment for forming the non-feeding 
kneading sections of the elongated elements ac- 
cording to the invention; 
Figure 3 is a cross-sectional view of a non-feed- 
ing kneading section in an integral mixing and ex- 
truding space or chamber according to the inven- 
tion; 

Figures 4Aand 4B are diagrammatic illustrations 
of a preferred embodiment of the integral mixing 
and extruding space or chamber according to the 
invention; 

Figure 5 is a length diagram. 

Fig. 1 A is a side-view of a typical monolithic seg- 
ment 10 for forming helical extrusion sections. Each 
segment 10 has a bore 11 provided with an elongated 
recess or groove 12 so that a sufficient number of 
segments 1 0 can be arranged on a shaft (not shown). 
The angle of the helical threads 13 as well as the 
shape and depth of the helical groove 14 are typical 
but are not considered to be critical, and proper se- 
lection is well within the knowledge of one skilled in 
the plastics extrusion art. Also, while segments 10 
are shown with a double-helical thread, this is a mat- 
ter of convenience. Generally, it is desirable that ad- 
jacently arranged segments 1 0 will form feedingly ef- 
fective and, hence, sufficiently continuous extrusion 
sections of the elongated elements. As is apparent, 
Fig. 1C is a sectional view along line A-A of Fig. 1A 
while Fig. 1B is a front view. 

Fig. 2A is a side-view of a non-feeding kneading 
segment 20 that has a bore 21 and groove 22 of the 
same type as the helical segment 1 0. Again, a desired 
number of segments 20 can be arranged on the shaft 
(not shown) of the elongated element according to the 
invention. The shape as well as the dimension and 
displacement of the excenter portions 23 and the 
shape of the side faces 24 as shown are typical and 
preferred for many purposes but not believed to be 
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critical 

Again, the view of the kneader segment 20 shown 
in Fig. 2C is a sectional view aJong A-A of the side- 
view of Rg. 2A while Fig. 2B is a front view. 

Fig. 3 is a cross-sectional view of an integral mix- 
ing and extruding space or chamber 30 consisting of 
two joined and mutually overlapping cylindrical por- 
tions 301, 302 arranged within a housing 39 that will 
include conventional heating means (not shown). 

Two shafts 37, 38 with an elongated securing 
ridge 371, 381 each rotate in the same direction as in- 
dicated by arrows X, Y and cause the excenters 23 
to rotate and effect the essentially non-feeding 
kneading effect that will be generated by the elongat- 
ed elements having kneading sections each com- 
posed of a predetermined number of segments 20 be- 
tween adjacent helical extrusion sections each com- 
posed of a predetermined number of segments 10. 

Figures 4Aand 4B are schematic views of an in- 
tegral mixing and extruding space 40 according to the 
invention. Fig. 4A is the side-view illustrating a pre- 
ferred embodiment having four extrusion zones 41, 
42, 43, 44 and three intermediate non-feeding knead- 
ing zones 45, 46, 47. 

The extrusion zones and the kneading zones are 
formed by the pair of elongated elements 48, 49 ex- 
tending from the feeding end FE to the extrusion end 
EE of integral space 40. The elements 48, 49 will co- 
rotate because of the action of shafts 401 , 403 which, 
in turn, are actuated by a suitable drive means 402. 

According to the invention, high tenacity, high 
melting polypropylene wilt be introduced into the first 
feedingly effective helical extrusion section 41 via a 
first opening 410 near feeding and FE while wood fill- 
er will be introduced into the second feedingly effec- 
tive section 42 via second opening 420 after the poly- 
mer has passed through the first non-feeding knead- 
ing section 45. 

The mixture of polypropylene and wood filler is 
formed and homogenized in the second helical extru- 
sion section 42 and the subsequent second non-feed- 
ing kneading section 46. 

A preferred but optional further helical extrusion 
section 43 follows for optional introduction of a sec- 
ond filler, e.g. short fibers of mineral glass or the like 
via opening 430. On the other hand, the venting 
means 440 connected with the last or "third essential" 
helical extrusion section 44 nearest the extrusion 
end EE of space or chamber 40 is believed to be es- 
sential for most embodiments of the invention. 

Fig. 5 is a diagrammatical view of an elongated 
element 60 extending from the feeding end FE of a 
space or chamber 61 to the extrusion end EE thereof. 
Polypropylene is introduced at 62 in the area of a first 
extrusion zone 601 near the feeding end FE and 
passes through the first non-feeding kneading zone 
605. 

At a distance of typically about 10 diameters D, 



the wood will be introduced into the second extrusion 
zone 602 and pass, with the plastif ied polypropylene, 
through the next kneading zone 606. If an additional 
filler is introduced, this should be done at some dis- 

5 tance from the opening where the wood is introduced, 
typically at a distance that is almost as great as that 
between the entry of the polypropylene and the entry 
of the wood filler, e.g. 9.5 diameters. 

Another non-feeding kneading zone 607 follows 

10 before the extruder mass reaches the last extrusion 
zone 603 nearest the extrusion end EE. Preferably, 
this last or "third" (i.e. third essential) extrusion zone 
should have a length that is about equal to the length 
of the first extrusion zone 601 , i.e. about 6 diameters. 

15 Preferably, the length of the second kneading 

zone 606 is greater than that of any other kneading 
sections, e.g. 4 to 5 diameters. 

Many modifications of the above examples will 
be apparent to one experienced in the art and the 

20 scope of the invention is not to be understood as li m- 
ited to any specific example given herein for illustra- 
tion. 



25 Claims 

1. A method of producing remoldable self- 
supporting thin panels consisting essentially of a 
polymer/filler composition, said method using an 

30 apparatus with an integral mixing and extruding 

space (40) having a feeding end (FE) and an ex- 
trusion end (EE) and comprising a pair of co-ro- 
tating and mutually co-acting elongated ele- 
ments (47, 48) arranged essentially in parallel 

35 and each having: 

a length extending essentially between said 
feeding end and said extrusion end of said space; 
at least three feedingly effective helical extrusion 
sections (41, 42, 43) mutually distanced along 

40 said length; 

at least two essentially non-feeding kneading 
sections (45, 46) each of which is positioned be- 
tween adjacent extrusion sections; 
said kneading sections and said extrusion sec- 

45 tions of each of said elongated elements being 
provided substantially at radially adjacent posi- 
tions along said length to form in said space at 
least two kneading zones and at least three ex- 
trusion zones so as to provide one kneading zone 

so between adjacent extrusion zones; 

in which said polymer consists, at least in part, of 
polypropylene having a softening temperature of 
above 150°C and wherein said filler consists, at 
least in part, of particulate wood; 

55 said method comprising the steps of (a) forming 

a mixture of said polymer and said filler, (b) ex- 
truding said mixture to form a web and (c) calen- 
dering said web prior to its solidification; 
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wherein said mixture is formed and extruded in 
a single step by feeding said polypropylene and 
said wood into said integral mixing and extruding 
space, 

and wherein a part, at least, of said polypropylene 5 
is introduced into said space at a portion thereof 
in the area of a first extrusion zone (41) located 
near said feeding end, characterized in that a por- 
tion, at least, of said wood is introduced into said 
space at a portion thereof in the area of a second 10 
extrusion zone (42) situated closer to said extru- 
sion end than said first extrusion zone. 



2. The method according to claim 1 wherein the ex- 
trusion zone nearest the extrusion end of said 
space is connected with a venting means (440) 
for removing vapors formed within said space 
(40). 

3. The method according to claim 1 or 2 wherein 
each of said elongated extrusion elements 
(47,48) comprises four of said extrusion sections 
and three of said non-feeding kneading sections. 
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4. The method according to claims 2 and 3 wherein 
at least one additional constituent is introduced 
into said integral mixing and extrusion step in an 
area of an extrusion section situated next to said 
extrusion zone that is connected with said vent- 
ing means. 30 

5. The method according to any of the preceding 
claims 1 to 4 wherein said polypropylene is se- 
lected from polymers and copolymers of propy- 
lene and wherein said wood filler consists essen- 35 
tially of finely comminuted wood. 



40 



1. Verfahren zur Herstellung von wiederverformba- 
ren selbsttragenden dunnen Plat ten, die im we- 
sentlichen aus einer Polymer/Fuller-Masse be- 
stehen, bei welchem Verfahren eine Vorrichtung 
mit einem integralen Misch- und Extrusionsraum 45 
(40) verwendet wird, der ein Einspeisungsende 
(FE) und ein Extrusionsende (EE) hat und ein 
Paar ko-rotlerender und miteinander zusammen- 
wirkender langlicher Elemente (47, 48) umfasst, 
die im wesentlichen parallel angeordnet sind und 50 
jeweils auf weisen: 

- eine Lange, die sich im wesentlichen zwi- 
schen dem Einspeisungsende und dem Ex- 
trusionsende des Raumes erstreckt; 

- mindestensdreispeisungswirksame spiral- 55 
formige Extrusionsabschnitte (41, 42, 43), 

die in Langsrichtung voneinander beab- 
standet sind; 



- mindestens zwei im wesentlichen nicht- 
speisungswirksame Knetabschnitte (45, 
46), die jeweils zwischen benachbarten Ex- 
trusionsabschnitten liegen, wobei die Knet- 
abschnitte und die Extrusionsabschnitte je- 
des der langlichen Elemente sich in Langs- 
richtung im wesentlichen in radial benach- 
barten Posit ionen befinden, urn in dem 
Raum mindestens zwei Knetzonen und 
mindestens drei Extrusionszonen zu bit- 
den, so dass zwischen benachbarten Ex- 
trusionszonen jeweils eine Knetzone liegt; 
wobei das Polymer mindestens teilweise 
aus Potypropylen mit einer Erweichungs- 
temperatur von uber 150°C und der Fuller 
mindestens zum Teil aus tellchenformlgem 
Hob besteht; mit folgenden Verfehrens- 
schritten: (a) Bilden einer Mischung aus 
dem Polymer und dem Fuller, (b) Extrudie- 
ren der Mischung zur Bildung einer Bahn 
und (c) Kalandrieren der Bahn vor ihrer Ver- 
festigung; wobei die Mischung in einem eirt- 
zigen Schritt durch Einspeisen des Potypro- 
pylens und des Holzes in den integralen 
Misch- und Extrusionsraum gebildet wird, 
und wobei mindestens ein Teil des Polypro- 
pylens im Bereich einer ersten Extrusions- 
zone (41) nahe dem Einspeisungsende in 
den Raum eingespeist wird, 
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein 
Teil des Holzes in den Raum an einem Teil des- 
selben im Bereich einer zweiten Extrusionszone 
(42) eingefuhrt wird, die naher am Extrusionsen- 
de angeordnet ist als die erste Extrusionszone. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei welchem die 
dem Extrusionsende nachste Extrusionszone 
des Raumes mit einem Beluftungsmittel (440) 
zur Entfernung von Dampfen verbunden ist, die 
sich im Raum (40) bilden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, bei welchem 
jedes der langlichen Extrusionselemente (47, 48) 
vier Extrusionsabschnitte und drei nicht- 
speisend wirkende Knetabschnitte aufweisen. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, bei welchem 
in den integralen Misch- und Extrusionsschritt im 
Bereich eines Extrusionsabschnittes nahe der 
mit Beluftungsmitteln verbundenen Extrusions- 
zone mindestens eine zusatzliche Komponente 
eingefuhrt wird. 

5. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche 1 bis 4, bei welchem das Polypropylen 
gewahlt ist aus Polymeren und Copolymeren von 
Propylen und der Fuller im wesentlichen aus fein- 
zerteiltem Holz besteht 
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Revendications 2. 

1 . Procede de fabricat ion de panneaux fins redefor- 
mabtes consistant essentiellement d'une compo- 
sition polyme re/matiere de remplissage, ladite 5 
methode utilisant un appareil presentant un es- 
pace integral de melange et d'extrusion 40 ayant 3. 
une extremite d'alimentation (FE) et une extremi- 
te d'extrusion (EE) et comprenant une paire 
d'elements allonges co-rotationnels et mutuelle- 10 
ment co-agissants (47, 48), disposes essentielle- 
ment en parallele et presentant chacun: 
une longueur s'etendant essentiellement entre 4. 
ladite extremite d'alimentation et ladite extremite 
d'extrusion dudit espace; 15 
au moins trois sections helicoTdales d'extrusion, 
d'alimentation effective (41, 42, 43), reparties a 
distance les unes des autres le long de cette lon- 
gueur, 

au moins deux sections (45, 46) essentiellement 20 
de malaxage et non d'alimentation, chacune 5. 
etant disposee entre des sections d'extrusion 
adjacentes; 

lesdites sections de malaxage et lesdites sec- 
tions d'extrusion de chacun desdits elements al- 25 
longes etant prevues substanttellement a des 
questions radialement adjacentes le long de ladi- 
te longueur, af in de constituer a I'interieur dudit 
espace au moins deux zones de malaxage et au 
moins trois zones d'extrusion de sorte qu'une 30 
zone de malaxage soit situee entre des zones 
d'extrusion adjacentes; 

[precede] dans lequel ledit polymere consiste, au 
moins en partie, de polypropylene ayant une tem- 
perature de ramolissement de plus de 1 50 °C, et 35 
dans lequel ledit materiau de remplissage consis- 
te, au moins en partie, de bois sous forme de par- 
ticules; 

ledit procede comprenant les operations de (a) 
formation d'un melange dudit polymere et de la- 40 
dite matiere de remplissage, (b) extrusion dudit 
melanae af in de former une feu i lie, et (c) eaten- 
drage de ladite feuille avant sa solidification; 
dans lequel ledit melange est forme et extrude en 
une seule operation en amenant ledit polypropy- 45 
lene et ledit bois dans ledit espace integral de me- 
lange et de malaxage; et dans lequel une partie, 
au moins, dudit polypropylene est introduit dans 
ledit espace au niveau d'une portion de celui-ci 
situee au niveau de la premiere zone d'extrusion so 
(41) situee pres de ladite extremite d'alimenta- 
tion, caracterise en ce qu'une portion, au moins, 
dudit bois est introduce dans (edit espace au ni- 
veau d'une partie de celui-ci situee au niveau 
d'une second zone d'extrusion (42) disposee 55- 
plus pres de ladite extremite d'extrusion que la- 
dite premiere zone d'extrusion. 



Procede selon la revendicatton 1 dans lequel la 
zone d'extrusion la plus proche de I'extremite 
d'extrusion dudit espace est reliee a un moyen de 
ventilation (440) af in d'evacuer les vapeurs for- 
mees a I'interieur dudit espace (40). 

Procede selon la revendicatton 1 ou 2 dans lequel 
chacun desdits elements allong6s d'extrusion 
(47, 48) comprend quatre desdites sections d'ex- 
trusion et trois desdites sections de malaxage et 
non d'alimentation. 

Procede selon les revendications 2 et 3 dans le- 
quel au moins un constituant additionnel est in- 
troduit au cours de ladite etape integrate de me- 
lange et d'extrusion au niveau d'une zone cfune 
section d'extrusion situee a cote de ladite zone 
d'extrusion qui est reliee audit moyen de ventila- 
tion. 

Procede selon I'une des revendications 1 a 4 pre- 
cedentes dans lequel ledit polypropylene est se- 
lectionne parmi les polymeres et les copolymeres 
de propylene, etdans lequel ledit bois de remplis- 
sage est const itue essentiellement de bois f ine- 
ment broye. 
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